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Method for producing glue-free joints of thermoplastic and wooden materials 

The invention concerns furniture manufacturing, in particular manufacturing of furniture to be 
exposed to severe climatic and other conditions. The thermoplast to be connected is shortly 
heated on the surface of the one side to be joined at least to the melting point and is 
immediately afterwards pressed against the surface of the wooden material. The result is a 
strong, glue-free connection , which can be made without using specific closed form tools. 
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Surgically applicable device for connecting two bone parts or a bone part with a prosthesis 

A surgically applicable device for connecting two bone parts (2, 3) or a bone part with a 
prosthesis comprises a metal anchoring sleeve (6) with a substantially cylindrical form to be 
positioned in the bone part. The anchoring sleeve comprises a wall (9) with through openings 
(10) through which a curable filling or anchorage material provided inside of the sleeve in a 
liquid or viscous condition exits to the adjacent bone tissue. For connecting the bone part with 
the other bone part or with the prosthesis, a tensioning means is associated with the sleeve. 
The tensioning means comprises a threaded bolt (1 5) to be screwed into the sleeve (6) and a 
resilient device resetting lengthwise movements between the two bone parts or the one bone 
part and the prosthesis respectively. The sleeve and the threaded bolt are adapted to each other 
such that the sleeve's diameter is increased on screwing the bolt into the sleeve. 
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Pin-shaped connecting means 

The invention relates to a pin-shaped connecting means comprising a shaft, in particular a 
dowel to be hammered into a provided bore. Such dowels serve for fixing together two board- 
shaped work pieces made of wood or suchlike material and they are applicable in particular in 
the manufacturing of furniture and upholstery supports. The shaft of the connecting means 
comprises a coating of a hot melt glue covering at least part of its length. The connecting 
means is heated before being positioned in the bore. 
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Method and device for gluing a cover strip 

The cover strip is glued to the edge surface of a work piece of wood or of a similar material, 
wherein the work piece is moved by a conveying device. The glue, e.g. polyvinyl-acetate-glue 
or urea-formaldehyde-glue, which, before curing, is liquid at ambient temperature, is spread 
on the surfaces to be glued together. For fast curing the glue layer is then treated with 
ultrasonic energy. 
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5) Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet , daB das Ultraschall- 
Werkzeug (12) urn eine zur F5rderrichtung (4) parallelen 
Achse schwenkbar und einstellbar am Grundgestell (1) 
gelagert 1st. 

6) Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Schallkopf (13) auswechselbar am Ultraschall-Werkzeug 
(12) angeordnet ist« 

7) Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB 
zum Bewegen des Werkstticks (19) ein Drehtisch (20) 
vorgesehen ist. 
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Verf ahren und Vorrichtung zum Ankleben eines 
Deckstreifens 



Die Erf Inching betrif ft ein Verfahren gemaB Ob er be griff 
von Anspruch 1 jind eine Vorrichtung gemaB Oberbegrif f 
von Anspruch 3 ♦ 

Aus der DE-OS 25 23 215 1st es bekannt, zum Verleimen 
von Umleimem mit plattenfOrmigen WerkstQcken ultraschall- 
energie zu verwenden. Dabei sind jedoch die Umleimer 
berelts mit S chmel zkleber beschichtet, der bei Raumtempe- 
ratur fest 1st. Dieser Schmelzkleber wird nach dem Zusam- 
menftlhren des Umleimer a mit dem-Werkstilck durch die Ultra- 
schallenergie so erhitzt, daB er sich verflttssigt und 
nach dem anschlieBenden Erstarren die Verklebung zwischen 
Umleimer und WerkstUck bewirkt. 

Schmelzkleber we is en eine verhaitnismSBig niedrige Verfltis- 
sigungstemperatur auf , weshalb sich die damlt verleimten 
Umleimer unter extremen Bedlngungen ablttsen kSnnen. Es wird 
daher angestrebt, die Verleimung mit Polyvinylacetatleim 
(PVAC-Lfeim) oder mit Harnstof f-Formaldehyd-Leim (UF-Leim) 
durchzuflihren, weil. sich diese Leime durch hohe Tempera tur- 
und FeuchtigkeitsbestSndigkeit, geringen Preis und sparsamen 
Verbra'uch auszeichnen. Bei der Verarbeitung auf Kantenanlelm- 
maschinen ist nach dem* Auf tragen dieser fltissigen Leime 
jedoch eine Abdunststrecke notwendig, in dqr das Dispersions- 
wasser unter Einsatz von erheblicher W&rmeenergie abgedampft 
werden muB. Die LSnge dieser Abdunststrecke betrSlgt mindestens 
1,20 m. Im AnschluB an diese 
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Abdunststrecke ist zum Anpressen des Deckstreifens bis 
zum Abbinden des Leims eine AnpreBvorrichtung notwendig. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher die Schaffung 
eines Verfahrens und einer Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art, wobei PVAC-Leira, OF-Leim und Shnliche bei 
Ziramertemperatur fldssige Leime zum maschinellen Anleimen 
von Deckstreifen auf bewegbare Werkstticke aus Holz Oder 
dergl, bei mBglichst geringer MaschinenlHnge und geringem 
Energiebedarf verwendet werden kSnnen und das Anleimen von 
Deckstreifen aller Art ermSglichen. 

Diese Aufgabe wird gelost gem&B kennzeichnenden Merkmalen 
der Ansprtiche 1 und 3. 

Im Gegensatz zum bekannten Stand der Technik, bei dem 
Schmelzkleber durch die Verwendung von Ultraschallenergie 
verflCissigt wird-, wird im vorliegenden Fall flttssig aufge- 
tragener Leim unter Verwendung von Ultraschallenergie ohne 
die Notwendigkeit einer Abdunststrecke und einer AnpreB- 
vorrichtung zum Abbinden gebracht. Dadurch lSfit sich die 
gesamte Maschine wesentlich kflrzer bauen und der Energie- 
bedarf wird erheblich gesenkt, 

Durch entsprechende Ausbildung des Schallkopfes lassen 
sich auch Furniere Oder Kunststoff -Deckstreifen an profi- 
lierte Sockelleisten und Zierlei8ten ; bei Postformingplatten 
und* Softformingteilen anleimen, ohne daB zusfitzliche Druck- 
strecken notig wMren. 

Bei einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfindung ist vorge- 
sehen, das Ultraschallwerkzeug schwenkbar anzuordnen, so daB 
auch geneigte RandflSchen, wie z.B. bei Ttiren, mit Deck- 
streifen versehen werden kSnnen, 
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Bei einer weitefen vorteilhaf ten Ausftihrungsform 13Bt sich 
das erf indungsgemSBe Verfahren und die entsprechende Vor- 
richtung auch bei WerkstGcken mit gekrllmmtem UmriB verwenden. 
Es war seither nicht mOglich, Deckatreifen bei solchen Werk- 
stticken mit PVAC-Leixa anzuleimen, da der gekrtimmte UmriB 
die Anbringung einer Abdunststrecke nicht erlaubte. 

Da gemaB dem erf indungsgem&Ben Verfahren die Ab- 
dunststrecke vttllig wegffillt und der Schallkopf nur etwa 
eine Breite von 20 mm aufweist, lassen sich auch geschwungene 
Dmrisse mit Deckstreifen und PVAC-Leim verleimen. 

Mit dem erf indungsgemSBen Verfahren wird weiterhin ein Ver- 
brenen des Leimes sicher vermieden. Beim seither bekannten 
Verfahren befinden sich namlich in der Abdunststrecke Leim- 
blSschen, die an der OberflSche hSufig verbrennen und damit 
die AdhSsionskraft des Leimes beeintr&chtigen. 

Mit der erf indungsgem&Ben Vorrichtung ISBt sich bei ent- 
sprechender Ulnrttstung auch Schmelzkleber gemSB dem bereits 
bekannten Verfahren verarbeiten. 

Im folgenden sind Ausfdhrungsbeispiele der Erf indung unter 
Bezugnahme auf die Zeichnungen n&her beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 Anle imvorr ichtung von oben 

Fig* 2 Teilschnitt nach Linie II - II in Fig. 1, 

Fig. 3 Anleimvorr ichtung mit Drehtisch, von oben. 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Kantenanleimmaschine ist auf 
einem Grundgestell 1 eine Ffirdervorrichtung 2 angeordnet, mit 
der die WerkstOcke 3 in Richtung von Pfeil 4 gefSrdert werden. 
Die Randf ISchen 5 der Werkstttcke 3 sollen mit einem Deckstreifen 6 
beklebt werden , der von einer spiralig aufgewickelten Rolle 7 
iiber eine Zuftihrvor richtung 8 mit dem Werk stack 3 zusaramenge- 
ftihrtwird. . . - 
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In einem LeimbehSlter 9 befindet sich bei Raumtemperatur 
flUssiger Leim, der mittels einer Auf tragsrolle 10 auf 
die RandflMche 5 aufgetragen wird. Das WerkstUck 3 wird 
dann an elner Heizvorrichtung 11 vorbeigefUhrt, die mittels 
HeiBluft die aufgetragene Leimschicht erwarmt. 

Wie auch Fig. 2 zeigt, ist auf dem Grundgestell 1 weiterhin 
ein Ultraschall-Werkzeug 12 angeordnet f dessen Schallkopf 13 
den Deckstreifen 6 in Arbeitsstellung berUhrt. Zur Elnstel- 
lung auf den Neigungswinkel der Randflfiche 5 ist das Ultra- 
schallwerkzeug 12 in bogenfBrmigen Schlit2en 14 eines Halte- 
rahmens 15 verschwenkbar und feststellbar gelagert. Dieser 
ist verschiebbar in Fuhrungsstangen 16 gelagert und lSBt 
sich mittels eines Druckluf t-Zylinders 17 senkrecht zur 
FSrderrichtung 4 verschieben. 

Diese Verschiebebewegung wird durch ein Tastventil 18 
gesteuert, das vom WerkstUck 3 betatigbar ist. 

Bei einem weiteren, in Fig. 3 gezeigten AusfUhrungsbeispiel 
weist das WerkstUck 19 einen kreisrunden UmriB auf und ist 
auf einem Drehtisch 20 drehbar befestigt. _Ans telle des kreis- 
runden UmriBes sind auch andere geschwungene Umrisse wie z.B. 
eine Nierenform mCglich. Der Deckstreifen 6 wird auch hier 
wieder, wie oben beschrieben r dera Werkstttck 19 zugeftihrt, 
wShrend die Randf lSLche 21 aus einem LeimbehSlter 9 fiber 
eine Auftragsrolle 10 mit flUssigem Leim versehen wird. Dieser 
wird durch die Heizvorrichtung 11 erhitzt und durch ein Ultra- 
schall-Werkzeug 22 zura Abblnden gebracht. Der Schallkopf 23 
ist. dem kreisfSrmigen UmriB von WerkstUck 19 angepaBt. 

Ans telle von ebenen RandflSchen lassen sich mit dem erfindungs- 
gemaBon Verfahren auch RandflSchen mit beliebigen Profilen, 
wie z.B. mit abgerundeten Kanten mit Deckstreifen versehen. Zu 
diesem Zweck wird der Deckstreifen vor dem ZusammenfUhren mit 
der RandflSche durch ein DurchfUhrfensteS^eftihrt, das dem 
Profil der Randfiache angepaBt 1st. Der Schallkopf ist ebenfalls 
diesem Profil angepaBt undtewirkt eine einwandfreie Verklebung 
des Deckstreifens mit der profilierten RandflSche. 
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Soweit zweckmaBig, kann der Lelm entweder auf die Randfiache 
dee Werkstticks, auf den Deckstreifen Oder auf belde Fl&chen 
gleichzeitig aufgetragen werden. 
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